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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren und Anlage zum Einbauen von Fahrzeugteilen in die Karosserie eines Kraftfahrzeugs 

@ Eine Anlage zum Einbauen von Fahrzeugteilen in die 
Karosserie eines Kraftfahrzeugs ist gekennzeichnet durch 
eine Fertigungslinie, entlang derer in einer Fun rung (1) je- 
weils eine Karosserie (4) tragende Halterungen (2) ver- 
fahrbar sind, 

eine Anzahl unter genauer Positionierung von unten an 
eine Karosserie (4) ansetzbarer Traggestelle (10), die eine 
Mehrzahl von Aufnahmen (24; 28; 40) fur in die Karosserie 
einzubauende Fahrzeugteile (6; 8; 9) an solcher Stelle auf- 
weisen, daft die Fahrzeugteile (6; 8; 9) nach dem Ansetzen 
desTraggestells (10) an die Karosserie (4) ihre vorgesehe- 
ne Einbaustellung einnehmen, 

einen Kreislauf der Traggestelle (10), der auf einem Teil 
(11) seiner Lange mit der Fertigungslinie zusammenfallt 
und auf einem anderen Teil (12) seiner Lange zum Bestuk- 
ken der Traggestelle mit den Fahrzeugteilen vorgesehen 
ist, und 

in Anordung auf dem ersteren Teil (11 ) des Kreislaufs 
j eine Einrichtung (31, 32) zum Anheben der Traggestelle 
(10) und/oder Absenken der Karosserieen (4), an der das 
Traggestell an der Karosserie und/oder einer Halterung 
der Karosserie befestigt wird, um spater mit der Karosse- 
rie auf einer Fertigungslinie weiterbewegt zu werden, 
eine Schraubeinrichtung (35) mit selbsttatig in das Trag- 
gestell (10) hinein vorschiebbaren einzelnen Schraubern 
und eine Einrichtung (17) zum Absenken der Traggestelle 
(10) und/oder Anheben der Karosserieen, an der das Trag- 
gestell wieder abgenommen wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Ein- 
bauen von Fahrzeugteilen in die Karosserie eines Kraftfahr- 
zeugs. 

Sie bezieht sich ferner auf eine Anlage zum Durchfuhren 
dcs Vcrfahrcns. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine beson- 
ders leistungsfahige Verfahrensweise und Anlage dieser Art 
zu schaffen. 

GemaB der Erfindung wird dieser Zweck in der Weise er- 
fullt, 

daB die Fahrzeugteile auf einem Traggestell in eine Stellung 
gebracht werden, die bei Positionierung des Traggestells an 
der Karosserie ihre vorgesehene Einbaustellung ist, daB das 
Traggestell unter genauer Positionierung von unten an die 
Karosserie angesetzt wird, daB selbsttatige Schraubvorrich- 
tungen in das Traggestell hinein vorgeschoben und in Ein- 
griff gebracht werden und daB nach Betatigen der, die Fahr- 
zeugteile an der Karosserie befestigenden, Schraubvorrich- 
tungen das Traggestell nach unten abgenommen und ent- 
fernt wird. 

Hier wird die bisherige, unmittelbare Montage der Kraft- 
fahrzeugteile in der Karosserie ersetzt durch eine Zwischen- 
montage auf dem Traggestell. Es entfallt die Uber-Kopf- Ar- 
beit, die auf die Dauer zu Korperschaden fiihrt. Die Zwi- 
schenmontage auf dem Traggestell kann in ergonomisch 
giinstiger Korperhaltung und -bewegung ausgefuhrt werden. 

Nach einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung der Er- 
findung wird das Traggestell an der Karosserie und/oder ei- 
ner Halterung der Karosserie befestigt und mit der Karosse- 
rie auf einer Fertigungslinie weiterbewegt. 

Grundsatzlich ware es aber auch moglich, das Traggestell 
wahrend der Schraubvorgange ohne Befestigung an der Ka- 
rosserie und/oder der Halterung in der angehobenen Stel- 
lung zu halten, in der die Fahrzeugteile in die Karosserie 
eingefiigt sind. 

Eine erfindung sgemaBe Anlage ist gekennzeichnet durch 
eine Fertigungslinie, entlang derer in einer Fuhrung jeweils 
eine Karosserie tragende Halterungen verfahrbar sind, 
eine Anzahl unter genauer Positionierung von unten an eine 
Karosserie ansetzbarer Traggestelle, die eine Mehrzahl von 
Aufnahmen fur in die Karosserie einzubauende Fahrzeug- 
teile an solcher S telle aufweisen, daB die Fahrzeugteile nach 
dem Ansetzen des Traggestells an die Karosserie ihre vorge- 
sehene Einbaustellung einnehmen, 

einen Kreislauf der Traggestelle, der auf einem Teil seiner 
Lange mit der Fertigungslinie zusammenfallt und auf einem 
anderen Teil seiner Lange zum Bestiicken der Traggestelle 
mit den Fahrzeugteilen vorgesehen ist, 
und in Anordnung auf dem ersteren Teil des Kreislaufs eine 
Einrichtung zum Anheben der Traggestelle und/oder Absen- 
ken der Karosserien, eine Schraubeinrichtung mit selbsttatig 
in das Traggestell hinein vorschiebbaren einzelnen Schrau- 
bern 

und eine Einrichtung zum Absenken der Traggestelle und/ 
oder Anheben der Karosserien. 

Die erwahnte Weiterbildung der Erfindung kennzeichnet 
sich in der Anlage durch an der Einrichtung zum Anheben 
der Traggestelle und/oder Absenken der Karosserie zu beta- 
tigende und an der Einrichtung zum Absenken der Tragge- 
stelle und/oder der Karosserie zu losende Mittel zum Befe- 
stigen der Traggestelle an der Karosserie und/oder der Hal- 
terung, vorzugsweise an den Traggestellen angeordnete, 
vorzugsweise klemmende, Mittel zum Befestigen an der 
Halterung. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind durch die Un- 
teranspruche gekennzeichnet. 


Die Zeichnungen geben ein Ausfiihrungsbeispiel der Er- 
findung wieder. 

Fig. 1 zeigt eine Anlage zum Einbauen von Fahrzeugtei- 
len, die eine die Kraftstoff- und Bremsflussigkeitseinrich- 
5 tungen bildende Baugruppe darstellen, in die Karosserie ei- 
nes Kraftfahrzeugs in isometrischer Darstellung, 

Fig. 2 zeigt cincn Ausschnitt aus Fig. 1 in groBerem MaB- 
stab, 

Fig. 3 zeigt einen weiteren Ausschnitt aus Fig. 1 in noch 

10 einmal groBerem MaBstab und Fig. 4 zeigt ein Einzelteil in 
isometrischer Darstellung in weiter groBerem MaBstab. 

Entlang einer Fertigungslinie sind in einer Fuhrung 1 han- 
gende Halterungen 2 mittels eines nicht dargestellten An- 
triebs verfahrbar, die jeweils auf an ihren unteren Enden 

15 nach innen vorspringenden Halteteilen 3 eine Karosserie 4 
tragen. Auf den Halteteilen 3 nach oben stehende Zentrier- 
bolzen 5 fassen jeweils in eine Ausnehmung der Karosserie 
4, die damit genau in der Halterung 2 positioniert ist. 

In Fig. 1 ist ein Ausschnitt aus der Fertigungslinie ge- 

20 zeigt, in der, siehe im einzelnen Fig. 3, der Tank 6 mit 
Spannbandern, das Einfullrohr 7 zum Tank, ein die Kraft- 
stoffleitung vom Tank zum Motor sowie Bremsleitungen 
umfassendes Leitungsbiindel 8 und eine ABS-Einheit 9 in 
der Karosserie 4 montiert werden, z. B. ferner ein lastabhan- 

25 giger Regler, Hitzeschutzbleche und eine Anhangerkupp- 
lung. 

Die genannten Teile werden in einer Zwischenmontage 
auf Traggestellen 10 angeordnet. Die Traggestelle 10 wer- 
den in einem Kreislauf bewegt, der auf einem Teil 11 seiner 

30 Lange unter der Fuhrung 1 verlauft und auf einem anderen 
Teil parallel dazu zuruckfuhrt. Dieser andere Teil des Kreis- 
laufs wird durch eine Rollenbank 12 gebildet, auf der die 
Zwischenmontage stattfindet. Der Teil 11 umfaBt eine An- 
dock- und Schraubstation 13 sowie eine Abdockstation 14. 

35 Die beiden Stationen sind in Fig. 2 bzw. Fig. 3 im einzelnen 
dargestellt. 

Fig. 4 laBt ein Traggestell 10 im einzelnen erkennen. 
Es ist in Leichtbauweise aus rahmenformig zusammenge- 
setzten Profilen ausgefiihrt. Ein rechteckiger Rahmen 15 mit 

40 Konsolen 16 an seiner einen Langsseite bildet ein Grundge- 
stell. Darin sind nach Bedarf durch Quertraversen 17 und 
Langstraversen 18 weitere, kleinere Rahmen geschaffen. 
Auch ein nur einseitig befestigter Arm 19 mit einer Trag- 
saule 20 ist zu erkennen. 

45 Das erwahnte Grundgestell wird unter genauer Positio- 
nierung an der Karosserie 4 von unten an die Halteteile 3 der 
Halterung 2 angelegt und durch fiber die Halteteile 3 ge- 
schwenkte Klemmbacken 21 an der Halterung 2 befestigt. 
Die betreffenden Anlagestellen und Klemmbacken 21 

50 sind ungefahr auf den Ecken eines Rechtecks angeordnet an 
dem einen Langsschenkel des Rahmens 15 und gegeniiber 
an den Konsolen 16. 

Fur seine Positionierung an der Karosserie 4 weist das 
Traggestell 10 drei senkrecht nach oben stehende, in Locher 

55 der Karosserie greifende Zentrierdorne 22 auf. Sie sind auf 
dem vorgenannten Langsschenkel des Rahmens 15 nahe der 
einen erwahnten Anlagestelle, auf derselben Seite des Rah- 
mens 15 an der einen Ecke und auf der anderen Seite des 
Rahmens auf der cincn Konsolc 16 angeordnet. 

60 Auf dem Traggestell 10 sind Aufnahmen fur die zu mon- 
tierenden Fahrzeugteile angebracht. Die Aufnahmen sind, 
was nicht immer dargestellt ist, zur Anpassung an verschie- 
dene Fahrzeugmodelle, ggf. auch zum Ausgleich von Tole- 
ranzen, in Langsrichtung, Querrichtung und/oder Hone ver- 

65 stellbar. Im einzelnen: 

Auf der Tragsaule 20 ist an einer hohenver stellbar en Spindel 
23 eine Aufnahme 24 fiir die ABS-Einheit 9 angeordnet. 
Zwei der Quertraversen 17 tragen eine Briicke 25 mit 
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Aufnahmen 40 fur das Leitungsbiindel 8. 
Eine mittels eines Stelltriebes 26 verschiebbare Plattform 27 
tragt Aufnahmen 28 fur den Tank. Die Plattform 27 ist ver- 
schiebbar zwischen der vorgesehenen Einbaustellung und 
einer ergonomisch gunstigeren Bestiickungsstellung. 5 

Fig. 4 und die vorstehende Beschreibung dazu dienen der 
Erlautcrung und sind, wic schon angcdcutct, nicht vollstan- 
dig. Erwahnt seien hier noch nicht dargestellte pneumati- 
sche Betatigungseinrichtungen fiir die Klemmbacken 21 so- 
wie fiir unter den Klemmbacken 21 angeordnete Haken 29, 10 
auf die unten noch eingegangen wird. 

Wie in Fig. 1 dargestellt, werden auf der Rollenbank 12 
die Traggestelle 10 mit den in die Karosserie einzubauenden 
Fahrzeugteilen besttickt. Die Rollenbank 12 ist aus Teilen 
mit getrennten Antrieben zusammengesetzt. Die Weiterbe- 15 
wegung der Traggestelle 11 erfolgt vorzugsweise schub- 
weise. Am Ende der Rollenbank 12 werden die Gestelle mit- 
tels einer heb- und senkbaren Querfordereinrichtung 30 in 
die Andock- und Schraub station 13 iiberfiihrt. 

In der Andock- und Schraubstation 13 sind eine Einrich- 20 
tung zum Anheben der Traggestelle und eine Schraubein- 
richtung zu einer auf einem kurzen Abschnitt der Ferti- 
gungslinie synchron mit der Halterung 2 der Karosserie 4 
mitbewegten und nach AbschluB der Schraubungen zur 
Ausgangsstellung zuriickgefahrenen Einheit zusammenge- 25 
faBt. 

Die Einrichtung zum Anheben der Traggestelle 10 besteht 
im wesentlichen aus einem auf vier Hubeinheiten 31 ange- 
ordneten Hubtisch 32. Die Hubeinheiten 31 weisen jeweils 
zwischen zwei Stangenfiihrungen 33 einen Hydraulikzylin- 30 
der 34 auf. 

Die Schraubeinrichtung besteht aus einer Vielzahl in den 
Hubtisch 32 integrierter selbsttatiger Schraub vorrichtungen 

35 mit jeweils einem noch einmal nach oben vorschiebbaren 
Schrauber. 35 

An der genannten Einheit von Einrichtung zum Anheben 
und Schraubeinrichtung sind ferner vier nicht gezeichnete 
Saulen angebracht als Basen, von denen aus keilformig- 
prismische Zentrierstucke in hohlkeillormige Fangtaschen 

36 vorschiebbar sind, die jeweils an Verlangerungen der 40 
Halteteile 3 nach der AuBenseite der Halterung 2 ausgebil- 
det sind. 

Das mit den Fahrzeugteilen bestiickte Traggestell 10 ge- 
langt auf der angehobenen Querfordereinrichtung 30 liber 
den Hubtisch 32 und wird durch Absenken der Querforder- 45 
einrichtung 30 auf dem Hubtisch 32 abgelegt. Die vorgese- 
hene genaue Lage des Traggestells 10 auf dem Hubtisch 32 
kann dabei durch eine Zentrierung eingestellt werden. 

Ist die Halterung 2 mit der Karosserie angekommen, so 
wird die genannte Einheit in Bewegung gesetzt und fahrt 50 
synchron mit der Halterung. Die erwahnten Zentrierstucke 
werden in die Fangtaschen vorgeschoben und positionieren 
damit die Halterung 2 und die in dieser positionierte Karos- 
serie 4 gegeniiber der Einheit. Jetzt wird der Hubtisch 32 mit 
dem Traggestell 10 angehoben. Die Zentrierdorne 22 posi- 55 
tionieren bei ihrem EingrifT in die ihnen zugeordneten L6- 
cher der Karosserie das Traggestell 10 gegeniiber dieser. Die 
dafiir erforderliche geringfiigige waagerechte Verschiebbar- 
kcit ist z. B. in den Auflagcrn des Hubtischcs 32 auf den Hu- 
beinheiten 31 eingerichtet. 60 

Jetzt werden die Klemmbacken 21 von ihren pneumati- 
schen Betatigungseinrichtungen liber die Halteteile 3 ge- 
schwenkt und befestigen damit das Traggestell 10 an der 
Halterung 2. 

Danach werden die Schrauber vorgeschoben. 65 

Die, auf der Rollenbank 12 eingesetzten, vorzugsweise 
ihr Gewinde selbst schneidenden, Schrauben sitzen in an 
den Aufnahmen angeordneten kocherartigen Halterungen, 
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die auch als Zentrierungen fiir die Schrauber dienen. Die 
Anpassung der Schrauber wird erlaubt durch eine taumelbe- 
wegliche Lagerung der Schraub vorrichtungen 35 in dem 
Hubtisch 32. 

Nach AbschluB des Schraubvorganges bewegen sich die 
Schrauber zuriick und der Hubtisch 32 wird abgesenkt. Die 
Zcntricrstiickc zichen sich aus den Fangtaschen 36 zuriick. 

Die somit freigekommene Einheit mit der Einrichtung 
zum Anheben der Traggestelle und der Schraubeinrichtung 
fahrt in die Ausgangsstellung zuriick. 

Das Traggestell 10 bleibt noch mit der Halterung 2 ver- 
bunden und bewegt sich mit dieser weiter nach der Abdock- 
station 14. 

Die in Fig. 3 dargestellte Abdockstation 14 besteht im 
wesentlichen aus einer in Scherenkonstruktion ausgefuhrten 
Einrichtung 37 zum Absenken der Traggestelle in Verbin- 
dung mit einer Querfordereinrichtung 38. Die Einrichtung 
37 zum Absenken ist ahnlich wie die Einrichtung zum An- 
heben und die Schraubeinrichtung synchron mit der Weiter- 
bewegung der Halterungen ein Stiick verfahrbar und dann 
schnell zuriickfahrbar. Ist eine Karosserie 4 mit einem Trag- 
gestell 10 angekommen, so setzt sich die Einrichtung 37 aus 
ihrer Ausgangsstellung heraus synchron mit der Halterung 2 
in Bewegung und legt sich, einen kurzen Hub ausfiihrend, 
mit einem Tragrahmen 39 von unten an das Traggestell 10 
an. Die oben erwahnten Haken 29 werden betatigt; sie ver- 
klammern das Traggestell 10 mit der Einrichtung 37. Die 
Klemmbacken 21 werden zuruckgeschwenkt. Die Einrich- 
tung 37 senkt sich ab und nimmt damit das Traggestell 10 
aus der Karosserie 4 heraus. Sie beendet ihre Fortbe wegung 
und legt das Traggestell 10 auf der, angehobenen, Querfor- 
dereinrichtung 38 ab. Auf dieser gelangt das Traggestell 
liber die Rollenbank 12, auf der es abgesetzt wird. 

Der Abstand zwischen der Andock- und Schraubstation 
13 und der Abdockstation 14 richtet sich nach der fiir das 
Bestiicken der Traggestelle 10 benotigten Zeit und der dem- 
entsprechend benotigten Lange der Rollenbank 12. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Einbauen von Fahrzeugteilen in die 
Karosserie eines Kraftfahrzeugs, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB die Fahrzeugteile auf einem Traggestell in eine 
Stellung gebracht werden, die bei Positionierung des 
Traggestells an der Karosserie ihre vorgesehene Ein- 
baustellung ist, 

daB das Traggestell unter genauer Positionierung von 
unten an die Karosserie angesetzt wird, daB selbsttatige 
Schraub vorrichtungen in das Traggestell hinein vorge- 
schoben und in Eingriff gebracht werden 
und daB nach Betatigen der, die Fahrzeugteile an der 
Karosserie befestigenden, Schraub vorrichtungen das 
Traggestell nach unten abgenommen und entfernt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Traggestell an der Karosserie und/oder ei- 
ner Halterung der Karosserie befestigt wird und mit der 
Karosserie auf einer Fertigungslinie weiterbewegt 
wird. 

3. Anlage zum Durchfiihren eines Verfahrens nach 
Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch 

eine Fertigungslinie, entlang derer in einer Fiihrung (1) 
jeweils eine Karosserie (4) tragende Halterungen (2) 
verfahrbar sind, 

eine Anzahl unter genauer Positionierung von unten an 
eine Karosserie (4) ansetzbarer Traggestelle (10), die 
eine Mehrzahl von Aufnahmen (24; 28; 40) fiir in die 
Karosserie einzubauende Fahrzeugteile (6; 8; 9) an sol- 
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cher Stelle aufweisen, daB die Fahrzeugteile (6; 8; 9) 
nach dem Ansetzen des Traggestells (10) an die Karos- 
serie (4) ihre vorgesehene Einbaustellung einnehmen, 
einen Kreislauf der Traggestelle (10), der auf einem 
Teil (11) seiner Lange mit der Fertigungslinie zusam- 5 
menfallt und auf einem anderen Teil (12) seiner Lange 
zum Bcstuckcn der Traggestelle mit den Fahrzcugtci- 
len vorgesehen ist, und 

in Anordnung auf dem ersteren Teil (11) des Kreislaufs 
eine Einrichtung (31, 32) zum Anheben der Tragge- 10 
stelle (10) und/oder Absenken der Karosserien (4), 
eine Schraubeinrichtung (35) mit selbsttatig in das 
Traggestell (10) hinein vorschiebbaren einzelnen 
Schraubern 

und eine Einrichtung (17) zum Absenken der Tragge- 15 
stelle (10) und/oder Anheben der Karosserien. 

4. Anlage nach Anspruch 3, gekennzeichnet durch an 
der Einrichtung (21, 32) zum Anheben der Traggestelle 
(10) und/oder Absenken der Karosserien zu betati- 
gende und an der Einrichtung (37) zum Absenken der 20 
Traggestelle (10) und/oder Anheben der Karosserie zu 
losende Mittel (21) zum Befestigen der Traggestelle 
(10) an der Karosserie und/oder der Halterung (2), vor- 
zugsweise an den Traggestellen (10) angeordnete, vor- 
zugsweise klemmende, Mittel (21) zum Befestigen an 25 
der Halterung (2). 

5. Anlage nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Traggestelle (10) zu ihrer genauen 
Positionierung an der Karosserie (4), vorzugsweise 
nahe ihrem Rand, senkrecht nach oben stehende, in L6- 30 
cher der Karosserie (4) greifende Zentrierdorne (22) 
aufweisen. 

6. Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Aufnahmen (24; 28; 40) min- 
destens teilweise zur Anpassung, insbesondere an ver- 35 
schiedene Fahrzeugrnodelle, verstellbar auf den Trag- 
gestellen (10) angeordnet sind. 

7. Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Aufnahmen (28) teilweise 
zwischen einer Bestuckungsstellung und der vorgese- 40 
henen Einbaustellung verschiebbar auf den Traggestel- 
len (10) angeordnet sind. 

8. Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Traggestelle (10) in Leicht- 
bauweise aus rahmenformig zusammengesetzten Profi- 45 
len ausgefuhrt sind. 

9. Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB an den Aufnahmen (24; 28; 40) 
kocherartige Halterungen angeordnet sind, in denen 
die, vorzugsweise selbstschneidenden, Schrauben vor- 50 
schiebbar sitzen. 

10. Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB an den die Karosserien (4) fragen- 
den Halterungen (2) seitlich, vorzugsweise hohlkeilfor- 
mige, Fangtaschen (36) ausgebildet sind, in die von mit 55 
der Schraubeinrichtung (35), vorzugsweise ferner mit 
der Einrichtung zum Anheben der Traggestelle, ver- 
bundenen Basen aus, vorzugsweise keilformig-prismi- 
schc, Zcntricrstuckc vorschiebbar sind. 

11. Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 10, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB die Einrichtung (31, 32) 
zum Anheben der Traggestelle (10) und die Schrau- 
beinrichtung (35) als eine auf einem Abschnitt der Fer- 
tigungslinie synchron mit der Halterung (2) der Karos- 
serie (4) mitbewegte und nach AbschluB der Schrau- 65 
bungen zur Ausgangsstellung zuriickgefahrene Station 
(13) angeordnet sind. 

12. Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 10, da- 
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durch gekennzeichnet, daB die Traggestelle (10) Auf- 
nahmen (28) fur den Tank (6) mit Spannbandern, das 
Einfullrohr (7) zum Tank, ein die Kraftstoffl eitung vom 
Tank zum Motor sowie Bremsleitungen umfassendes 
Leitungsbiindel (8) und eine ABS-Einheit (9) aufwei- 
sen, vorzugsweise ferner fur einen lastabhangigen Reg- 
lcr, Hitzcschutzblcchc und/oder cine Anhangcrkupp- 
lung. 
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